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PrQfungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

(S) V rfahren zur Herstellung gewicketter und/oder geschichteter metaliischer Katalysator-Trager 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung gewik- 
keiter und/oder geschichteter metaliischer Katalysator-Tra- 
ger, insbesondere fur Kfz-Abgaskatalysatoren. deren Kern 
aus einer Hocker-Nut-Struktur aufweisenden Trager-Ban- 
dern oder Trager-Bandabschnitten gewickelt und/oder ge- 
schichtet wird, mit folgenden Schritten: 

- Hersteiien von Bandern aus glattem Blechband mit etner 
Hooker- Nut-Struktur in Bandlangsrichtung, 

• Wickein und/oder Schichten des Kems aus einem oder 
mehreren beschichteten oder nichtbeschichteten Bandab- 
schnitten, so dafi ein Querstrom durch den Kern moglich ist, 

- Einfassen des gewickelten Kerns in ein Gehause. 

Die Erfindung steitt die Aufgabe, ein Verfahren anzugeben, 
mit dem Zwischenprodukte fur Katalysator-Trager und der- 
artige Katalysator-Trager selbst herstellbar sind, die es 
eriauben. Kerne von derartigen Tragern in gro&erer Lange 
herzustellen, als es die Walzbandbreite des Ausgangsmate- 
rials vorgibt. 

ErfindungsgamaS wird diese Aufgabe dadurch geidst, da& 
bei dem beschriebenen Verfahren das glatte Band (2) fur die 
Herstellung des Kerns langs zu seiner Walzrichtung mit einer 
Hocker-Nut-Struktur versehen wird. und anschlie&end der 
Kern aus den strukturierten Trager-Bandabschnitten gewik- 
kelt und/oder geschichtet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
gewickelter und/oder geschichteter meiallischer Kata- 
lysator-Trager. insbesondere fur Kfz-Abgaskatalysato- 5 
ren,deren Kern aus einer Hocker-Nut-Slruktur aufwei- 
senden Trager-Bandern oder Trager-Bandabschnitten 
gewickelt und/oder geschichtet wird, mit folgenden 
Schritten: 

10 

— Herstellen von Bandern aus glattem Blechband 
mit einer Hocker-Nut-Struktur in Bandlangsrich- 
tung. 

— Wickein und/oder Schichten des Kerns aus ei- 
nem oder mehreren beschichteten oder nichtbe- 15 
schichteten Bandabschnitten, so daB ein Querstrom 
durch den Kern moglich ist, 

Einfassen des gewickelten Kerns in ein GehMuse. 

Nach dem Verfahren hergestellte Katalysator-Tra- 20 
ger, auch Monolithe genannt, haben eine zylindrische, 
ovale Oder weitgehend rechteckige Form. Die fur die 
Herstellung der Katalysator-Kerne verwendeten glat- 
ten Blechbander haben eine Dicke von ca. 40 p.m und 
sind iiblicherweise in Wellen geformt. die anschliefiend 25 
auf ein glattes Basisband aufgeldtet sind. Damit ist es 
einmal mdglich, das Tragerband ais Spirale einstOckig 
zu einem Kern zu wickein; es ist aber auch bekannt, eine 
kombinierte Wicked und Schicht- Matrix herzustellen. 
indem einzelne. kiirzere Bandabschnitte in einer S-Form 30 
etwa in Form einer Jin-Jang-Figur zusammengelegt 
werden. 

Die nach dem bekannten Verfahren hergestellten me- 
tallischen Katalysator-Trager sind in ihrer als "Mono- 
lith" herstellbaren Lange beschrankt auf die Breite des 35 
gewalzten Tragerbandes. Wegen der auBerordentlich 
geringen Dicke — vorzugsweise wird von gewalzten 
Blechb^dern einer Dicke von ca. 40 \im ausgegangen, 
ist die Breite derartiger Blechbander aufgrund der tech- 
nischen Begrenzungen des Walzens beschrankt auf die 40 
Breite des Bandes. In dieser Breite, die der Lange des 
einzelnen Katalysator-Tragers entspricht. wird das glat- 
te mit dem profilierten Band zusammengelotet, wobei 
die notwendigen Lotarbeiten fur die relativ schmalen 
Segmente separat durchgefiihrt werden milssen. 45 

Da die von den Abgasen oder zu behandelnden Ga* 
sen zu durchlaufenden Strecken unterschiedlich lang 
sind, ist es erforderlich, entweder unterschiedlich lange 
Monolithe zu bauen oder mehrere derartiger Monolithe 
hintereinander zu schalten. um das gewunschte Kataly- 50 
se-Verhatten zu erreichen. Es sind weitere kostspielige 
Lotarbeiten erforderlich, so daB insgesamt sich ferti- 
gungstechnische und kostenmaBige Nachteile ergeben, 
insbesondere in bezug auf die ebenfalls angebotenen, 
mit Keramik-Tragern arbeitenden Abgas-Katalysato- 55 
ren. 

Es stellt sich demnach die Aufgabe, ein Verfahren 
anzugeben. mit dem Zwischenprodukte fur Katalysator- 
Trager und derartige Katalysator-Triger selbst herstell- 
bar sind, die es erlauben, Kerne von derartigen Tragern eo 
in groBerer Lange herzustellen, als es die Walzband- 
breite des Ausgangsmaterials vorgibt. 

Diese Aufgabe wird geldst bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art, bei dem das glatte Band fiir die 
Herstellung des Kerns langs zu seiner Walzrichtung mit 65 
einer Hocker-Nut-Struktur versehen wird, und anschlie- 
Bend der Kern aus den strukturierien Tragerbandab- 
schnitten gewickelt und/oder geschichtet wird. 
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Das Verfahren liefert demnach zunSchst einmal ein 
Zwischenprodukt zur Herstellung gewickelter und/oder 
geschichteter metallischer Katalysator-Trlger, das aus 
einzelnen, relativ schmalen, aber in beliebiger Lange 
vorhandenen Bandabschniiten mit einer H6cker-Nut- 
Struktur besteht. Unter der vorgenannten Hocker-Nut- 
Struktur sollen, wie fur Kfz-Abgas-Katalysatoren be- 
kannt, in Langsrichtung gewellte Bander verstanden 
werden. Es sei aber nicht ausgeschlossen, daB auch an- 
dere Strukturen verwendet werden, wie sie beispiels- 
weise fiir Warmetauscher, Rieselwande oder ahnliche 
Kontaktflachen bekannt sind. Wie bekannt, werden die 
fertigen Abgas-Katalysator-Trager zunachst noch mit 
einer porosen keramischen Beschichtung, vorzugsweise 
Aluminiumoxid, versehen und anschliefiend mit einer 
auBerst feinen EdelmetalNDotierung versehen. Eine sol- 
che Nachbehandlung kann selbstverstandlich auch auf 
einer behebigen H5cker- und/oder Nut-Struktur aufge- 
bracht werden. 

Das zunachst glattgewalzte Blechband wird vorzugs- 
weise vor dem Ablangen mit einer Hocker-Nut-Struk- 
tur, vorzugsweise einer Wellenstruktur, versehen. Es ist 
aber auch mdglich, das glattgewalzte Band zunachst ab- 
zulangen und anschliefiend, z. B. durch Tiefziehen oder 
Walzen, mit einer Hdcker-Nut-Strukturzu versehen. 

Wird, wie vorzugsweise vorgeschlagen, durch Walzen 
eine Wellenstruktur aufgebracht, so ist es mdglich, ent- 
sprechend der gewunschten Stromverteilung iiber den 
Querschnitt des Kerns, die Wellen-Amplitude in ver- 
schiedenen Bereichen unterschiedlich vorzusehen. Eine 
solche Moglichkeit bietet das bekannte Verfahren, bei 
der mittels einer Kaniluren-Walze eine Wellenstruktur 
in ein Blechband quer zur Langsrichtung eingebracht 
wird, nicht. 

Ahnlich wie bei den bereits bekannten Tragerban- 
dem kann dieses noch mit einem glatten Band (Basis- 
band) unterlegt werden. wobet eine Verbindung zwi- 
schen dem gewellten und dem Basisband fiber naht- 
oder punktformige Verbindungsbereiche, insbesondere 
Lotbereiche, verbunden wird. 

Um die Verarbeitungslange des Tragerbandes zu ver- 
groBern, werden jeweils wenigstens zwei mit Hocker- 
Nut-Struktur versehene Tragerbander auf StoB oder in 
geringem Abstand nebeneinanderliegend uber einen 
den StoB bzw. Abstand uberbriickenden glatten Basis- 
bandabschnitt verbunden. 

Ausgehend von dieser Verfahrensweise ist es mog- 
lich, mittels Aufreihung und Verbinden sich schichtwei- 
se iiberlappender Bandabschnitte einen Tragerbands- 
trang herzustellen, der beispielsweise anschliefiend in 
einer Spirale gewickelt wird. 

Soil auf ein Basisband verzichtet werden, so wird vor- 
geschlagen, die H5cker-Nut-Struktur mit AusstOlpun- 
gen, Noppen und dergleichen zu versehen, so daB ein 
Einschieben der Hocker in Nuten eines benachbart lie- 
genden Tragerbandes beim Wickein verhindert wird. 

Die bei dem Verfahren hergestellten Produkte lassen 
sich demnach einmal wickein, wobei insbesondere von 
einem vorbeschriebenen Tragerband-Strang ausgegan- 
gen werden kann; es lassen sich aber auch Katalysator- 
Kerne schichten, namlich durch iibereinandergelegte, 
einzelne Tr^gerbandabschnitte, die beispielsweise in ei- 
nem quadratischen oder rechteckigen Gehiuse zusam- 
mengefaBt werden. Daruber hinaus sind Mischformen 
moglich, beispielsweise in dem geschuppt liegende Tra- 
gerbandabschnitte jeweils um eine Ecke herumgebogen 
werden, so daB sich die eingangs genannte ]in-Jang- 
Querschnittsansicht ergibt 
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Das Verfahren wird erl^utert anhand der Figuren. Die 
Figuren zeigen 

Rg. la bis e verschiedene Schriite der Herstellung 
eines Katalysator-Tragers in einer ersten Variante; 

Fig. 2a bis c eine zweite Verfahrensvariante; 5 

Fig. 3 eine Wellungsform, die sich aufgrund einer spe- 
zielien Walzung ergibt. 

In Fig. la ist schematisch die erste Phase des Verfah- 
rens dargestellt. Von einer Wickelrolle (coil) 1 wird ein 
glattes Blechband 2 in einer Breite groBer als 300 mm \o 
abgewickeit und einer Formwalzen-Station mit zwei 
Formwalzen 3, 4 zugefuhrt Nach Durchlauf durch die 
Formwalzenstation hat das glatte Blechband eine Hok- 
ker-Nut-Struktur, hier Wellenstruktur, erhalten. Nach 
Durchlauf einer weiteren Strecke mit der Lange L wird 15 
das gewellte Blechband 6 abgelangt Es entstehen damit 
TrSger-Bandabschnitte 7, 8 der L^nge L Die Trager- 
Bandabschnitte 7, 8 werden, wie es die Fig. Ic zeigt. um 
eine Zwischeniage 9 aus glattem Blech herumgewickelt, 
so daB eine (Combination aus Wicklung und Schichtung 20 
entsteht, bei der die einzelnen Trager-Bandabschnitte 7, 
8 geschuppt und gebogen liegen. Fig. Id zeigt, wie zwei 
derartige Wicklungsschichten aufeinandergelegt wer- 
den und in eine S-Konfiguration 10 (Jin>Jang-Konfigu- 
ration) gemaB Fig. le zusammengelegt werden. An- 25 
schlieBend wird das Gebilde noch von einem Gehause» 
beispielsweise einem zylindrischen Becher. eingepaBt 
Dieses Gehause kann gleichzeitig als Katalysatorgehau- 
se dienen. Es ist hier nicht besonders dargestellt, da 
dieser Schritt an sich bekanni ist Wesenilich ist, daB die 30 
Lange L des Katalysator-Tragers gemaB Fig. 1 e von der 
Breite des glatten Blechbandes 2 vollig unabangig ist, so 
daB der Kern 10 in mehrere "Monolithe-Einheiten" auf- 
geteilt werden kann oder eine beliebige LUnge aufweist 
Dies bedeutet einen wesentlichen Schritt zur Vereinfa- 35 
chung und Verbesserung des bekannten Herstellungs- 
verfahrens. 

In der Fig. 2a ist ausgegangen von gewellten Trager- 
Bandabschnitten 17> 18, wie sie auch aus der Fig. 1 her* 
vorgehea Die mit der Welienstruktur versehenen Tra- 40 
ger-Bandabschnitte 17* 18 sind auf StoB oder in gerin- 
gem Abstand nebeneinanderliegend aufgereiht Unter 
oder iiber dieser Aufreihung werden nunmehr die StoBe 
bzw. Abstande iiberbruckende glatte Basisbandab- 
schnitte 12 gelegt und jeweils in den Nutsohlen mit den 45 
aufliegenden Trager-Bandabschnitten 17, 18 verlotet 
Hierdurch ergeben sich schichtweise iiberlappende Tra- 
ger-Bandabschnitte und damit ein Tragerbandstrand 19, 
der die gewiinschte Breite L hat Dieser Tragerbands- 
trang 19 kann dann gemaB Fig. 2a beispielsweise zu 50 
einer Spirale gewickelt und zu einem engen Kern zu- 
sammengefaBt werden (Fig. 2c). Demnach erh&lt man 
einen Kern 20 der Lange L, wobei die Ldnge L gr5Ber 
ist als die Breite des gewellten Blechbandes b aus Fig. 1, 
welches das Ausgangsmaterial darstellt Die Herstel- 55 
lung des Tragerbandstranges 19 ist nicht wesentlich 
komplizierter als die an sich bekannte Herstellung von 
quer zur Walzrichtung gewellten Trager-Bandabschnit- 
ten, die mit einem Basisband unterlegt sind. Das relativ 
kostspielige Loten ist in beiden Fallen erforderlich. Es eo 
sei aber auch nicht ausgeschlossen, daB beispielsweise 
das Basisband 12 aus zwei getrennten Einzelbandem 14, 
15 besteht, die jeweils "endlos" sind und die auf sich 
einzelne Trager-Bandabschnitte 17. 18 (gestrichelt dar- 
gestellt) tragen. 65 

Wie bereits angedeutet, ergibt die quer zur Walzrich- 
tung erfolgende Riefung und Nutung der Formwalzen 3, 
4 die Moglichkeit, die Formwalzen in verschiedenen Pa- 
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trizen/Matrizen-Strukturen herzustellen. Beispielsweise 
ist moglich, eine Welienstruktur anzugeben, die uber die 
Breite des Bandes gesehen unterschiedliche Wellen- 
Amplituden und Wellen-Breiten aufweist, so daB bei- 
spielsweise der FlieBquerschnitt des Katalysators bei 
geschichteten Trager-Bandabschnitten genau aus- 
gleichbar ist Es ist auch moglich, das glattgewalzte 
Band zunachst abzulangen und anschlieBend, z. B. durch 
Tiefziehen oder Walzen, eine Hocker- und Nut-Struktur 
zu verleihen. Selbstverstandlich kann von einer Welien- 
struktur abgewichen werden. Dies dQrfte insbesondere 
dann interessant sein, wenn der Katalysator fur andere 
Zwecke als fur Kfz-Abgas-Katalysatoren verwendet 
wird. 

In Fig. 3 ist angedeutet, daB die Hocker-Nut-Struktur 
mit Ausstulpungen 15 versehen ist, die verhindern, daB 
die Nut 16 in eine andere Nut 16' einsinken kann. Eine 
solche Struktur kann durch Tiefziehen oder Walzen zu- 
nachst hergestellt und anschlieBend durch seitiiches 
Stauchen der Trager-Bandabschnitte in Form gebogen 
werden. 

Wie bereits bekannt, werden die Kerne nach der Zu- 
sammenstellung mit einer porosen Keramikschicht, ins- 
besondere aus Aluminiumoxid, beschichtet und an- 
schlieBend mit einer Mischung aus Edelmetallen dotiert 
Sowohl bei der Beschichtung/Dotierung als auch bei 
dem Einbau selbst ergeben sich erhebliche Fertigungs- 
vorteile, wenn Kerne mit beliebiger Lange L moglich 
sind. Die Zahl der notwendigen Ldtstellen reduziert sich 
weitgehend Selbst dann, wenn uber die Lange L hinaus- 
gehende Langen erreicht werden sollen, ist der Vorteil 
noch erheblich, da beispielsweise nur ein Lotautomat 
erforderlich ist, um langere Monolithe herzustellen- Ein 
weiterer Vorteil ist, daB aus einem langen Kern mehrere 
kletnere ggf. bereits oberflSchenbehandelte Monolithe 
geschnitten werden k5nnen. Es ist ebenfalls denkbar, die 
Oberflachenbehandlung vor dem Wickeln der Kdrper 
durchzufahren. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung gewickelter und/oder 
geschichteter metaliischer Katalysator-Trager, ins- 
besondere fiir Kfz-Abgaskatalysatoren, deren 
Kern aus einer Hocker-Nut-Struktur aufweisenden 
Trager-Bandern oder Trager-Bandabschnitten ge- 
wickelt und/oder geschichtet wird, mit folgenden 
Schritten: 

— Herstellen von Bandern aus glatten Blech- 
bandern mit einer Hocker-Nut-Struktur in 
Bandlangsrichtung, 

— Wickeln und/oder Schichten des Kerns aus 
einem oder mehreren beschichteten oder nicht 
beschichteten Bandabschnitten, so daB ein 
Querstrom durch den Kern moglich ist, 

— Einfassen des gewickelten Kerns in ein Ge- 
hause, 

dadurch gekennzeichnet, daB das glatte Band fiir 
die Herstellung des Kerns langs zu seiner Walzrich- 
tung mit einer Hdcker-Nut-Struktur verehen wird, 
und anschlieBend der Kern aus den strukturienen 
Tragerbandabschnitten gewickelt und/oder ge- 
schichtet wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das glattgewalzte Band vor dem Ab- 
langen mit einer Hocker-Nut-Struktur, vorzugs- 
weise einer Welienstruktur, versehen wird 
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daQ das glattgewaizte Band zundchst ab- 
gelangt und anschlieBend durch Umformungsver- 
fahren, z. B. durch Tiefziehen oder Walzen, eine 
Hocker-Nut-Struktur erhalt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 5 
kennzeichnet,daB durch Walzen des glaiten Blech- 
bandes eine Weilenstruktur, gcgebenenfalls mit un- 
terschiedlicher Wellen-Amplitude oder Wellen- 
Breite in verschiedenen Bereichen des (spateren) 
Tragerbandabschnittes versehen wird to 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das mit der Hocker-Nut-Struk- 
tur, vorzugsweise Weilenstruktur, versehene Tra- 
gerband mit einem glatten Band (Basisband) unter- 
legt und mit diesem iiber naht- oder punktformige 15 
Verbindungsbereiche verbunden wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils wenigstens zwei mit Hocker- 
Nut-Struktur versehene TrSger-Bandabschnitte 
auf StoB Oder in geringem Abstand nebeneinander- 20 
liegend uber ein den StoB bzw. Abstand uberbriik- 
kendes glattes Basisband verbunden werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels Aufreihen und Verbinden sich 
schichtweise uberlappender Bandabschnitte ein 25 
Tragerband-Strang (19) hergestellt und anschlie- 
Bend gewickelt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Basisband aus zwei. vorzugsweise 
randseitig angeordneten glatten, endlosen Blech- 30 
bandem (14, 15) besteht, die nebeneinanderliegend 
Tragerbandabbschnitte (17, 18) tragen. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hocker- 
Nut-Struktur mit Ausstiilpungen, Noppen und der- 35 
gleichen versehen wird. so daB ein Einschieben der 
Hdcker in Nuten eines benachbart liegenden Tra- 
gerbandes bei Wicklung verhindert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch I bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB kurze Kerne aus einem Kern der 40 
Lange L geschnitten werden. 
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